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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(Sj Abschlussteil an rohrformigen Formteilen, sowie Verfahren fur das Herstellen solcher Formteile mit 
Anschlussteilen 

@ Anschlussteil an rohrformigen Formteilen, wobei das 
Formteil aus einem extrahierten Kunststoffrohr besteht, 
das von auBen durch bewegliche Formbacken einer kon- 
tinuierlichen Formgebung unterworfen wurde, wobei an 
wenigstens einem Ende des Kunstsstoffrohrs ein mannli- 
ches oder weibliches Anschlussteil fur eine Steckverbin- 
dung angeformt ist, und wobei das Anformen in aufteren . 
Formteilen erfolgt ist. 
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Beschreibung 



[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Anschluss- 
teil an rohrformigen Formteilen zur Verbindung solcher 

SSSftf a ^ ,na ^ gemaB 0berbe g riff des Anspruchs 1 . 5 
10002] Steckverbindungen zwischen rohrformigen Form- 
teilen sind bekannt. Haufig werden diese so erstellt, dass ein 
mannliches Anschlussteil eine Ringwulst aufweist mit dem 
es in ein weibliches Anschlussteil eingefuhrt wird, das eine 
entsprechende Ringnut besitzt. Das HersteUen dieser Rinc- 10 
nut erfolgt mit Hilfe von expandierenden Dornen, die zur 
r-ormgebung eingefuhrt werden (PCT-WO 97/1094? np 
A-36 13579,FR-B-21 84 857). Diese Verfahren sindrdaUv" 
aufwendig und konnen nicht kontinuierlich mit dem Her- 
steUen des rohrformigen Formteils ausgefuhrt werden da 15 
immer der separate Arbeitsschritt des Einfuhren des Doms 
vorhanden ist. Ein weiteres Problem ist es, dass durch das 
thermische Aufweiten der Anschlussteile die Wandstarke 
stellenweise verdiinnt wird. 

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Anschluss- 20 
tei fur rohrformige Formteil, sowie ein Verfahren zur Her- 
stellung solcher Formteile zu schaffen, bei dem in die konti- 
nuierhche Herstellung solcher Formteile moglichst wenig 
eingegnffen wird. Aufgabe der Erfindung ist es weiter An- 
schlussteile zu schaffen, die bei ihrer Verbindung moglichst 25 
dichtend ineinander .eingreifen. Eine weitere Aufgabe der 
Erfindung ist es, Anschlussteile zu schaffen, die im Volu- 
menanteil gegenuber der rohrformigen Formteilen nicht ver- 
nngert sind. 

[0004] Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des kenn- 30 
zeichnenden Teils des Anspruch 1 gelost. Fortbildungen und 
vorteilhafte Ausfuhrungen der Erfindung. sind in den weite- 
ren Anspriiche umfaBt. 

[0005]^ ErfindungsgemaB ist ein Anschlussteil an rohrfor- 

ZT» Tf e ?? obe t das Forml «l aus einem extrahier- 35 
ten Kunststoffrobr besteht, das von auBen durch bewegliche 
Formbacken einer kontinuierlichen Formgebung unterwor- 
fen wurde dadurch gekennzeichnet, dass an wenigstens ei- 
nem Ende des Kunststoffrohrs ein mannliches oder weibli- 
, A 1 S f e ! fUf dne Steck verbindung angeformt ist, 40 
und dass das Anformen in auBeren' Formteilen erfolgt ist ' 
Dieses Anformen geschieht ohne Verlust im Volumentanteii 
gegenuber dem rohrformigen Formteil. 
[0006] Nach der bevorzugten Ausfuhrung der Erfindung 
ist em weibliches Anschlussteil zylindrisch ausgebildet und 45 
weist eine innere radial umlaufende Nut auf. Vorzugsweise 
ist die die Nut abgerundet. Dementsprechend weist ein 
mannhches Anschlussteil eine Ringwulst auf. Vorzugsweise 
steigt die Ringwulst von vorne aus konisch ans und fallt von 
ihrer Spitze^ d. h. ihrem maximaleri Umfang aus steil oder 50 
sogar scharfkantig ab. Nach einer besondere Ausfuhrung der 
Erfindung kann die Ringwulst einen Hinterschnitt auftei- 
sen. 

[0007] ErfindungsgemaB bilden ein weibliches und ein 
mannhches Anschlussteil eine Steckverbindung, wobei die 55 
Ringwulst dichtend in der umlaufenden Nut anliegt 
[0008] Em erfindungsgemaBes. Verfahren zur Herstellung 
eines Formteils mit Anschlussteil nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche ist gekennzeichnet durch die Schritte 
bxtrudieren eines Kunststoffrohrs, 60 
Unterwerfen des extrudierten Kunststoffrohrs einem Form- 
gebungsverfahren, 

wobei das Kunststoffrohrkontinuierhch durch jeweils zwei 
Formbacken auf endlos umlaufenden Bandern gleichmaBie 
geformt wird, 6 

und wobei ein entsprechend einer gewunschten Lange des " 
rohrformigen Formteils einwechselbares Formbackenpaar 
als horm zur Herstellung eines Anschlussteils ausgebildet 



st Das Formbackenpaar zur Herstellung eines Anschluss- 
te s ist fur das jeweils mannliche oder weibliche Anschluss- 
ted auswechselbar. Nach einer besonders vorteilhaften Aus- 
fuhrung der Erfindung wird fur die Herstellung eines mann- 
ni hEn ° d " eibli c chen Anschlussteils ein kombiniertes 
Bias- und Vakuumformverfahren eingesetzt. Der Herstel- 
lungsprozess wird, zum Beispiel durch Beeinflussung. des 
Extrusionstempos oder die Gestaltung der Formbacken zur 
Matenalstauchung so gesteuert, dass der Volumenanteil ins- 
besondere des aufgeweiteten weiblichen Anschlussteils ge- 
fSf d T Cm Kun ^toffrohrs nicht verringert ist. 
[0009] Im folgenden wird die Erfindung anhand von 
mni m U T° bels P lelhaft na "er beschrieben. Es zeigen: 
[0010] Fig. 1 em weibliches Anschlussteil- 

fnnJi] Fig " 2 dn mannliche s Anschlussteil; 
omS d !f Ve ^indung der beiden Anschlussteile. 

fnffi.tf C k ^ nS ^ hlU f Steilen handelt es sich um Kunst- 
stoff-Wellrohre (3, 3'), die extrudiert und kontinuierhch 
durch Formbackenpaare geformt werden. An den Enden 
werden wahlweise durch Bias- und Vakuumformtechntk 
mannhche (2) und weibliche (1) Anschlussteile angeformt 
Hierzu wird an passender Stelle ein Welhohr-Formbacken- 
paar durch ein spezielles Formbackenpaar fur das jeweilige 
Anschlussteil ersetzt. e 
[0014] Das weibliche Anschlussteil 1 ist stufenweise in 
verschiedenen Durchmessem aufgeweitet, wodurch sich in 
einem Abstand zum vorderen Ende eine innere, umlaufende 
abgerundete Ringnut 4 ergibt. Die Ringnut weist jedocb an 
ihrem vorderen Ende eine leichte Kante auf. Vor der Ringnut 
ist zunachst eine Einschniirung zur Bildung derselben vor- 

hhS a f e h V ° rderen Ende d^ Anschlussteils 
£ A m U 1 , Un ? anSchUeBt - Hin ^ der Ringnut besitzt 
das Anschlussteil einen AuBendurchmesser wil das Well- 
rohr. Das mannhche Anschlussteil 2 ist ebenfalls stufenfdr- 
mig aufgebaut Es erweitert sich von einem kleinen Durch- 
messer an der Spitze konisch zu einer Ringwulst 5, die dann 

ml ri Tt 3Uf Cinen kleineren Durchmesser zuriick- 

fallt. Dahinter entwickelt sich die Kontur wieder konisch 

SSSrf AuBe ndurchmesser des.Welhohrs er- 

[0015] Fig. 3 zeigt, wie das mannliche Anschlussteil 2 mit 
seiner Ringwulst 5 in die Ringnut 4 des weibhchen An- 
schlussteils 1 emgreift. Durch passende Bemessung wird 
eine Rastverbmdung hergestellt, bei der die Ringwulst 5 
dichtend in der Ringnut 4 anliegt und eine - zwar losbare - 
aber feste Verbindung hersteUt. Die Dichtigkeit dieser Ver- 
bindung wird insbesondere durch die Kante der Ringnut ge- 



Patentanspriiche 

1. Anschlussteil an rohrformigen Formteilen, wobei 
das hormteil aus einem extrahierten Kunststoffrohr be- 
steh , das von auBen durch bewegliche Formbacken ei- 
ner kontinuierlichen Formgebung unterworfen wurde 
dadurch gekennzeichnet, dass an wenigstens einem 
Ende des Kunststoffrohrs (3, 3') ein mannliches (2) 
oder weibliches (1) Anschlussteil fur eine Steckverbin- 
dung angeformt ist, und dass das Anformen in auBeren 
Formteilen erfolgt ist. 

2. Anschlussteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein weibliches Anschlussteil (1) zvlin- 

^ f x? US «f bildet ist und innere radial umlau- 
fende Nut. (4) aufweist. 

3. Anschlussteil nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Nut abgerundet ist 

4. Anschlussteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, class ein mannliches Anschlussteil (2) eine 
Ringwulst (5) aufweist. 

5. Anschlussteil nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ringwulst (5) von vorne aus konisch 
ansteigt und von ihreni maximalen Umfahg aus steil 5 
abfallt, 

6. Anschlussteil nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ringwulst einen Hinterschnitt auf- 
weist. 

7. Anschlussteil nach den Anspruchen 1 bis 5 oder 6, 10 
dadurch gekennzeichnet, dass ein weibliches und ein 
mannliches Anschlussteil eine Steckverbindung bil- 
den, wobei die Ringwulst dichtend in der umlaufenden 
Nut anliegt. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Formteils mit An- 15 
schlussteil nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
gekennzeichnet durch die Schritte: 

Extrudieren eines Kunststoffrohrs, 
Unterwerfen des extrudierten Kunststoffrohrs einem 
Formgebungsverfahren, 20 
wobei das Kunststoffrohr kontinuierlich durch jeweils 
zwei Formbacken auf endlos umlaufenden Bandern 
gleichmaBig geformt-wird, 

und wobei ein entsprechend einer gewiinschten Lange 
des rohrformigen Formteils einwechselbares Formbak- 25 
kenpaar als Form zur Herstellung eines Anschlussteils 
ausgebildet ist 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Formbackenpaar zur Herstellung eines 
Anschlussteils fur das jeweils mannliche oder weibli- 30 
che Anschlussteil auswechselbar ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass fur die Herstellung eines mannli- 
chen oder weiblichen Anschlussteils ein kombiniertes 
Bias- und Vakuumformverfahren eingesetzt wird. 35 

11 . Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Volumenanteil des An- 
schlussteils gegenuber dem des Kunststoffrohrs nicht 
verringert ist 
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